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yuksek kalip omrt ve
aliyeti

+ Kalip 6mriinii uzatir .

« Yuksek mukavetli saclarin formverme ve cekme kaliplarinda yiiksek sivanma direnci saglar .
« Isil islem esnasinda meydana gelen minumum deformasyonla iscilik maliyetlerini dtstrdr.
- Gelistirilmis islenebilme 6zelligi ile kalip imalat slirenizi kisaltir.

« Kolay islenebilirligi ile kesici takim maliyetlerini dtsurir.

21. yuzyilin global standartlarini yakalamak icin




Konsept

SLD-MAGIC (S-MAGIC) yeni nesil bir takim celigi 'X' : Q\A;te”a's gﬂagic
olarak hem kalip dmriini uzatmakta hemde kolay SLD MAGIC G : Gra\':;yni:\e
kalip imalatini kolaylastirmaktadir. . |+ Inno vati?/e

C

: Cold w ork die steel

SLD MAGIC Ozellikler

Asinma direnci =
62 HRc'lik yuksek sertligi ile asinma direncini
yaklasik %35* oraninda artirir.
Yizey islemleri
Yizey islemleri (CVD ve diger metodlar)sonrasi
celik ile kaplama tabakasi arasindaki yapisma orani _
v
yaklasik olarak %30* oraninda gelismistir. 5
. a
Isil Islem E
Isil islem esnasinda minumum &l¢l degisims. Isil islem Z
6lcii degisimi %40* oraninda azaltilmistir.
%10Cr
Celik
Machinability
isinebilirlik yaklasik olarak %35*oraninda artirilmistir.
*Hitachi Metals karsilastirmasi: Karsilastirmalar % 8 Cr'lu )
celiklere karsi yapilmistir (Hitachi Metals Griin ismi SLD-8). Islenebilme Iyi
Ozelliklerin karsilastiriimasi
Asinma direnci . W %e | w0
§ Kalite D CrCelik | CrCelik 1.2379
SLD-MAGIC, gelistirilmis karbir morfolojisi ile
asinma direncini %8Cr'lu celiklere gére yaklasik Sertlik (HRC) 60-62 61-63 59-61 58-60
olarak %35 oraninda artirir.
Asinma Direnci @ O O @
Ohgoshi-metod Asinma Testi
ggli§ti(ilmi§ asinma Yiizey islemleri* @ A A O
SLD-MAGIC &L
Tokluk O O AN A\
%8 62.5HRC
Cr Celik islenebilme O+ A O X
%10 |eoHRC i semde ot
i sil islemde 6lcU
Cr Gelik degsim ©O | A | A O
12379 | 60HRC Kaynak edilebilik O O yAN A\
0 01 02 03 04 (?hsm39'r?1 mg;] - @ OO A X
Spesifik asinma degeri
Mikemmel Zayif

is malzemesi : SCM4 15 S T, S .
Shrtiinme mesafesi: 400m Yizey islem ozellikleri islemden sonra celik yiizeyi ile kaplama arasindaki

Stirtiinme hizt: 0.76m/s yapisma oranini temel almaktadir.

Yiik:67N %8Cr celikler ve %10Cr celikler islenebilirligi gelistirmek icin sert karbiir
oranlari disurilertlmis celikleridir. fakat bu 6zelliklerinden dolayi asinma
ve sivanma direncleri 1.2379'dan daha dustktdir.




Sivanma Direnci Sivanma Testi

SLD-MAGIC kalip asinmasini gozlemlemek Sivanma test kosullari

. . Pres : 80ton Cranck Press
amaci ile yapilan Hat Testisnde sivanma olmaksizin Baslama noktasi ve Hiz  V :40~75spm
calismistir. Bead sivanma yonu (19.2~36m/min)

Tutma basinci Ps: ~2.4ton/cm?
Vurus mesafesi: 60mm
Yaglayici : Anti-pasyadi uygulandi
ve temizlendi
Is parcas: Yiiksek cekme mukavemetli
celik (590MPa)
Kalinlk: 1.6mm (kaplamasiz sac)

Gozlem ySnd Kalibin yiizey piriizlaligic
Tutma #1000 ile parlatildi(Ra=0.04um)
Basinci
is Parcasinin gériinima Test kosullarinin sematik gosterimi
Sivanma
Gozlemleme  SLD-MAGIC 1.2379

Sivanma yok Sivanma
— =
Kalip yuzeyi s parcasi yiizeyi Kalip ytzeyi s parcasinin yiizeyi
Yizey islemleri
SLD-MAGIC, 1.2379 ile ayni kosullarda sert kaplama 3 ylzey islem sonrasi %8 Cr'lu Celiklere gore yaklasik
uygulamalarina tabi tutulabilir(PVD, CVD, TD vb.) olarak % 30 oraninda alasim dizaynina bagh olarak
SLD-MAGIC kaplama ile ¢elik arasindaki yapisma oranini artirmistir.
Scratch test Indeks (1.2379 =100)
CVD yo6ntemi ile kaplama tabakasi 3 kez tekrarlanan CVD
5 e o o <N S uacic
N %8
Kalinlik - 8 pm Cr Celik
Goek |
Cr Celik
1.2379

60 70 80 90 100 Indeks
Yapisma orani

Kaynak

S-MAGIC, 1.2379 ve diger malzemeler On-isitma SLD-MAGIC 1.2379 %8Cr Celik %10Cr Celik

ile karsilastinldiginda kaynak edilebilme m X X X X X X X X

kabiliyeti daha iyidir. e o 5252 525 X
200~300 °C O X X O X X
Over 300 °C - O O O
bmales| 3 2 3

Kaynak elektrodu: SKD61 grade ¢4.0mm
Kaynak akim: 130A (AC)

X X: 3. katmanda krilma oldu

O :3.katmanda kinlma olmadi




Tokluk

10R-centikli darbe toklugu degeri

SLD-MAGIC, 1.2379 ile karsilastirildiginda oldukga Dp_iifkkslc.: 200°C .
yiiksek tokluk degerine sahiptir. Diistik sicaklik S MAGIC DIl Yiksek 3 Vikseksic.: 510-520
temperlemesi ile agiz dokiilmesi ve krilmaya karsi
kullanilabilir.

%38

Cr Celik

%10

Bl |

1.2379

0 10 20 30 40
(J/em?)
10R-¢centikli darbe toklugu degeri

Burmali bukme testi

(N/mm?)
Yorulma mukavemeti 1100
A S-MAGIC
SLD-MAGIC, gelistirilmis karbiir morfolosi ile 1000 (6THRC )
1.2379'dan daha yuliksek yorulma direncine 900 -
sahiptir. e %8Cr gellk
' 2 800 (62HRC
700
1.2379
600 (60HRC-)
200 103 10* 10° 106 107
Cevrim
Fiziksel Ozellikleri
Termal genlesme 20~100°C 20~200°C Isil Oda sicakhg
katsayisi iletkenlik
2 W/m-K
AOES 1.7 12.3 28.9
Yumusak Sertlestirilmis ve
Ozkitl meneviglenmis Young's moddili
= GPa 209
777 7.76
Ac1 Ms sicakhig
Transformasyon
sicaligi
850°C 166°C




Isil Islem

SLD-MAGIC 1.2379 ile ayni kosullarda
1sil isleme tabi tutulabilir.

Maksimum sertligi (60-62 HRc) 500°C
temperlenerek elde etmek mimkiindyir.

Bu sicalikta 6l¢l degisimi sifira yakindir ve
bdylece hem maksimum sertlik elde edilmis
hemde daha az 6l¢l degisimi gerceklestirilmis
olunur.

Yiksek sicaklik temperlenmesinden sonra

ikincil degisim 1.2379 ile ayni %8Cr’lu celiklerden
dusiiktdr. ikincil degisimi sifir-alti ve stabilizasyon
ile distirmek mumkuinddr.

Test parcasi 6lclisti : 45T X 90W X 200L
Ostenitleme: 1030 °C

Dustik sic. temperleme: 180°C X 2defa
Yiksek sic. temperlemesi:520°C X 2defa
Olgiim: 200mm y&iinde

6 ay tekrarlanan isil islem sonrasi 6l
degisimi

Standard isil islem kosullari

gg?tl'l:gl Ostenitleme Temperleme (SI_?Fr{tCIi)k
1010~1040 °C | pyai0r330 €
~ Havada sogutma
<255HBW  |Havada su verme 1v50~zsogyc 260

Havada sogutma

Sertlestirme ve temperleme egrisi

(HRQ)

SLD-MAG|C

66

64

62

60

B e

Sertlik

58 %10Cr Celik
56

54 -
Ostenitleme 1030 °C

52

0 100 200 300 400 500 600

Temperleme sicakligi, 2hr. iki kere ca

Isil islem sonrasi 6l¢u degisimi

(%) .
-
h
8%Cr Steel ——
0.10 1e*
10%Cr Steel /
c
S
S
§ 0.05
g
SO
(9}
©
5 0
‘O
Austenitizing 103 0°C
-0.05
0 100 200 300 400 500 600
Temperleme sicakligi 2hr., iki kere €0
*A: Minumum 6l¢t degisimi
*B: Maksimum sertlikte minumum 6l¢i degisimi
ikincil degisim/Olcisel bilylime
Dustk sic. temperlemesi
SLD-MAGIC Yiiksek sic. temperlemesi|
%8
Cr Celik
o I
Cr Celik
1.2379
-0.005 0 0.005 0.010 0.015 0.020 0.025
Olgiisel degisim orani (%)




Isil islem

ikincil degisim/Olciisel degisim

SLD-MAGIC, 1.2379 ve %8Cr'lu celiklerle o Boy ve en a'r_elas!_ngaw o
minumum olcu degigimi
karsilastirildiginda, boyda, ende ve kalinlikta SLD-MAGIC _ e Teo®
minumum &l¢u degisimi gosterir. -
4 N Ust Boyuna
%8 N " Alt Enine
Cr Celik
%10
Cr Gelik e
4 A
1.2379 n :
-0.05 0 0.05 0.1
Olclisel degisim orani (%)

S-MAGIC sil islemle 6l¢l degisiminde limitli

Gergek bir kalipta isil islem sonrasi 6l¢t degisimindeki sapma
sapma gostermekte olup bunun sonucunda

e . i SLD-MAGIC 1.2379
daha dar 6lci toleransi elde etmek mimkindur. Standart sapma : 0.021 Standart sapma: 0.042
Olgtim sayisi: 70 Olgiim sayisi: 70
o e [ Genis sapma_|
g ==
9E :
gz 0 0 |
Ko L :(
T
T o !
e} =T
\
0.1 0.1
0 5 10 15 0 5 10 15
frekans frekans
For example, in case of separation type (mm) (mm) (%)
molds, mold set up time was largely Kalite Yon Orjinal ~ Olgisel 5"5!‘5?' Kalip montaj
> . ol degisim (S siiresi
decreased because of narro  w dimensional oran!
deviation. W 295 0030 -0.010 .
Isil islem sonrasi
SLD-MAGIC 46 «—— %54 oraninda
kgllp montaj
L 250 +0.010 +0.004 sursi duistl

w 295  -0.090 -0.031
1.2379 100(Index)

L 250  +0.130 +0.052

Gecme yapilan bir kalipta 6lcisel degisim 6lgmek
icin kullanilan 6rnek

Genislik

.—

<¢—— P Boylamasina




slenebilme

SLD-MAGIC frezelemede 1.2379'a gore 2 kat 2125 Frezeleme
%8Cr'lu celiklere gore %35 oraninda daha hzili
islenebilmektedir. sLD-MAGICHIN <— Celistrimis
Bu da gosteriyorki diger takimlar
cok daha hizli ve kolay islenebilecektir. %8
Cr Celik

W T
Cr Celik

1.2379
0 0.1 0.2 03
Takim asinmasi
Finig isleme
Kolay islenebilme ile kisa kalip tretim siiresi
SLD-MAGIC
%8
Cr Celik
%10
Cr Celik _
1.2379
0 0.1 0.2 03 04
Takim Asinmasi ™™
Delme
Artan kesme takimi 6mdra ile, takim satin
maliyetleri dustrald. SLD-MAGIC
%8
Cr Celik
G0, [
Cr Celik
1.2379

o

0.1 02 03 04 05 06
Takim asinmasi

263 High feed cutter

SLD-MAGIC

%8
Cr Celik

%10
Cr Celik

Hl

1.2379

o

04 08 1.2 16 2.0
Takim asinmasi (mm)

Is pargasi: Yumusatilmis halde
Takim : Kaplanmis karbir

Tkesci takim
Kesme hizi: 120m/min,

Kuru

Beslem : 0.13mm/blade
Kesme derinligi: 22X 90 “mm,
Kesme mesafesi : 4m

s parcasi: Yumusak kosullarda
Takim:Parmak freze @8 (Co-HSS)
Kesme hizi: 30m/min, islak
Besleme:0.05mm/tooth

Kesme derinligi:15° 0.5 Ymm,
Kesme mesafesi : 5m

Is parcasi: Yumusak kosullarda
Takim: Drill @5 (Co-HSS)

Kesme hizi : 20m/min, 1slak
Besleme: 0.05mm/e v

Deligin derinligi: 25mm, 200Holes

is parcasi: Yumusak kosullarda
Takim: Kaplanmis karbur
Kesme hizi: 150m/min
Besleme:1.3mm/tooth

Kesme derinligi:Tmm,

Kesme hizi: 60m



Islenebilme

S-MAGIC ile takim ylizeyi daha az isindidi icin
dolayi takim 6mrinu artirir.

SLD-MAGIC

1.2379
(Tempelenmis renk)

Taslama

SLD-MAGIC'in taslanabilme kabileyeti
1.2379 ve %10Cr'lu geliklerden daha iyi
%8Cr'lu celikler ile aynidir.

Kesici takim sicakhgi karsilastirilmasi

CEPR6080 (ultraice partikillWC) (@8 X 6NT TiAIN)

200
1.2379
180 _____-;f-.-:::-_-:::‘. --------
160 ‘
O 0,
;:‘, 140 10%C r
= SLD-MAGIC
S 120
@
=100
[7)
©
£ 8
g 0 n=3981dak-1(V=100m/min)
E\ Ap=12mm Ae=0.4mm OH=25mm
40
= KITAMURA M/C 11kw ile hava plskirtme ile kurutma
S 20
0 1 2 3 4 (m)

Kesme mesafesi

Degisik taslama slindirleri ile taslanabilme

kabiliyetlerinin karsilastiriimasi

SLD-MAGIC

%8

Cr Gelik

%10

Cr Celik Ha
b

12379 He

0O 1 2 3 4 5 6 7 8 910
Taslanabilme orani

Taslama test kosullar
- Is parcasi : 50 X 90 X 200L
(Sertlestirilmis durumda)
« Tezgah : Karsilikh tip
+ Taglama silindiri:
a: Alumina tek kristal
b: Alumina
c: Alumina + diger seramikler

Taslama kosullari

« Islak traverse taglama
«Slindirhizz = 33m/sn

« Tablahize 0.33m/sn

« Altkesim:  5pm/pass

« Kesme alani: 5mm/lap

« Spark out 1lap

« Toplam alttan kesme: 0.1mm

« Taslama orani, taglama ile kaldiriimis
malzeme miktari/slindir asinmasidir.
« Yuksek taslanma orani
iyi taslandigni géstermektedir.



Uygulama ornekleri

Kalip dmrini uzatmasina ek olarak , SLD-MAGIC kalip tretim suresini kisaltmakta ve toplam kalip maliyetini dlsurere
otomotiv ve kalip enddstrisine katkida bulunur.

@ Mevcut durum Gelisim
Kalite 1.2379
Otomobil parcasi |(;|n Sertlik 59~61HRC 60~62HRC
bikme kalibi Isil islem Yiiksek sic. temperlemes Yiiksek sic. temperlemesi
I¢ parca R , ,
i§ parcasi 440MPa (t3.2) Yizey islemi CVD (TiQ) CVD (TiC)
Omiir 1,300 adet 156,000 adet
Hasar Sidetli sarma Sarma Kalip 6mrd artti
@ Mevcut durum Gelisim
Kalite
1.2379
. | Sertik 58~60HRC 58~60HRC . ® 0o
Otomobil pargasiigin
kesme kalibi D 170°C Temperleme 170°C Temperleme
Fonsiyonel parca . ) L o
is parcasi 590MP a (t7.0) Islenebilme Kotd b7
iy 15,000 adet Max. 40,000 adet, devam ediyor Kalip 6mril iki kattan
Hasar Siddetli agiz dokiilmesi | Agiz dokilmesi fazla artti
Mevcut durum Gelisim
Kalite 12379
Sertlik
Sl .. 58~60 HRC 58~60 HR C
Elektrikli gereg icin } ,
kesme kalibi Isilislem 530°C Te mperleme 530°C Te mperleme
ektirkd islenebilme Kotii iyi
Flektirki gereg o _—
Work Film Omiir 650,000 adet 1,020,000 adet
Kalip 6mri %50 artti.
Hasar Erken asinma Asinma
Mevcut durum Gelisim
Kalite 12379
Sertlik
c s L. 60~62HRC 60-62HRC
Elektirikli ev aleti icin _
kesme kalibi Isilislem 200°C Temperleme 480°C Temperleme
Optik parca islenebilme Kot iyi
is parcasi SPCC (t0.8) Omdr 100,000 adet 100,000 adet, devam ediyor o
. Kalip 6mrdi iki kat artti.
asar Capak yapti(Asinma) Asinma yari yariya azaldi
@ Mevcut durum Gelisim
iz 8%Cr Steel B
sertlik 60-62HR C 60~62HRC *. I I L
Elektrikli ev aleti icin i ol T
kesme kalibi sil islem 505°C Temperleme 480°C Temperleme @
L] L]
Likit kristal | Dimensional change 0.05% -0.01-0.02% _
ikit kristal panel parcasi I
Is parcasi SUS304 (t0.3) Omar 30,000 adet 40,000 adet, devam ediyor L
H Kalip 6mrii %30 artt.
asar Capak yapti(Asinma) Asinma yari yariya azaldi

& Note: The abo ve-listed data is f or application e xamples only and this data does not assure perf ~ ormance.

Itis not suited f or molds with EDM finished surf ace that require a high degree of mirror finish such as plastic molds




@

Mevcut durum

Gelisim

Kalite 1.2379
Hidroform kalibi
Sertlik 56HRC 58HRC
FkZOZ borusu Isil islem Yiiksek sic. Temperlemesi Yiiksek sic. Temperlemesi
Is parcasi Celik tip
Olcti degisimi Ustvealt bloklardaki biiyiik élci Ust ve alt bloklardaki minumum Isil |§|emde ust ve alt bloktaki
cu degls degisiminden dolay 6l degisiminden dolayi kisa minumum 8lcii degisiminden
uzun alistirma siresi alistirma sureleri dolay! kalip imalat siiresi diist
Islenebilme Kotii Gelisti. Alistirma tek ucla tamamlandi
@ Mevcut durum Gelisim
Kalite 1.2379
Soguk presleme kalibi Sertlik 58~60HRC 60~62HRC
Otomobil pargasi ) Yiiksek sic. temperlemesi Yiiksek sic. temperlemesi A
i - Viiksek muk " Isil islem Biyiik 8lcii degisimi Ol¢ii sapmasi 1/2 oraninda azaldi
$ parcask: Yuksek mukaveme Alistirma suiresi dust.
celik sac.
Yiizey islemi D D
1.2379 ile karsilastinldiginda uc degisim e e
Hasar Kesici uc degisimi cok sik orano1/5~1/10 oraninda disti. Kigtik dlclisel sapma
Besleme orani 1.7 kat artti
@ Mevcut durum Gelisim
Kalite 1.2379 _ -
Soguk presleme kalibi| etk 58~60HRC 60~62HRC - -\
!9 parca Isil islem Yiiksek sic. temperlemesi Yiiksek sic. temperlemesi
Is parcasi 440MPa (t2.3) o 4 s
Yiizey islemi ™ TD'de 6l degisimi
tzeyls 5/100
Omiir 5500 adet 15,000 adet, devam ediyor Kalip 6mrii 3 kat artinild
Hasar Sivanma
@ Mevcut durum Gelisim
Kalite 1.2379
Die f or cold press | Sertlik 59~6THRC 60~62HRC - - - ’
Inner par ts Isil islem Yiiksek sic. temperlemesi Yiksek sic. temperlemesi
Work 780MP a (t 2.3) S
o OL¢ii degisimi TD'de disiik
Yiizey islemi D
islenebilme Kot Kesi uc dmrii 1.2379'a gore 10 katarttl.|  Tp sonras disiik 6lcti degisimi
islenebilme ve 8l¢ii degisimie
Hasar

& Note: The abo ve-listed data is f or application e xamples only and this data does not assure perf ~ ormance.
Itis not suited f or molds with EDM finished surf ace that require a high degree of mirror finish such as plastic molds
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